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Wöchentlich ein Bogen, 


Die ſociale Frage. 
Von Adolph von Carnap, Königl. Kommerzienra th. 
II. 


Jede Zeit hat ihre eigenthümlichen Richtungen. Die unſrige ver: | 


breitet das Syſtem der großen Aſſociationen fat über alle Zweige 
menſchlicher Thätigkeit. 

Dieſes Syſtem iſt die Bedingung der wirthſchaftlichen Blüthe 
geworden. Wo der Schlagbaum nicht die Unterhaltungskoſten der 
Landſtraßen aufbrachte, da lohnen die Eiſenbahnen; wo der Kahn— 
ſchiffer nicht mehr beſtehen konnte, bringen prachtvolle Dampfſchiffe 
reichlichen Gewinn; wo Lokalverbände mit höheren Beiſteuern für 
Vieh und Feuerſchäden nicht ausreichen, zahlen Verficherungsgeſell⸗ 
ſchaften ihren Aktionären namhafte Dividenden. 

3 Auch die fociale Frage, die auf der Tagesordnung der Ge⸗ 
ſchichte der Gegenwart ſteht, iſt dieſem Syſteme verfallen. Seitdem 
die Anſchauungen und Pläne der Soeialiſten und Kommuniſten vor 
einem Jahrzehent in Frankreich zuerſt in die Erſcheinung getreten 
find und zu förmlichen Experimenten innerhalb der bürgerlichen Ge 
ſellſchaft geführt haben, ift man der einmal angeregten Bewegung mit 
größerer Aufmerkſamkeit gefolgt; man iſt ihren tieferen Gründen und 
ihrer inneren Berechtigung nachgegangen; man hat die Wahrheit von 
der Unklarheit und Selbftfuht geſondert, und if ſchließlich zur Beſei⸗ 
tigung vorhandener Uebelſtände, bei der Organiſation der Arbeit 
durch Aſſociation angelangt, als das einzige Rettungsmittel für 
die unbemittelten Arbeiter und Handwerker. 

Dieſe Organiſation beſteht in nichts Geringerem, als darin, daß 
die Arbeiter ihre eigenen Arbeitgeber werden, daß ſie ſelbſt die Lei⸗ 
tung der Geſchäfte übernehmen, ſelbſt das nöthige Anlagekapital zu⸗ 
ſammenſchießen oder in ihrer Geſammtheit anleihen, alſo gemein- 
ſchaftlich das ganze Riſiko des Unternehmers tragen, aber auch den 
ganzen Gewinn deſſelben unter ſich theilen. Die vielen drückenden 
und oft erdrückenden Folgen unſeres heutigen, auf die Iſolirung der 
Einzelnen und eine unbeſchränkte Konkurrenz geſtellten Verkehrs ſollen 
durch Einrichtungen und Beſtrebungen gemildert werden, die in dem 
entgegengeſetzten Prinzipe der Vereinigung, der Gegenſeitigkeit, der 
Einordnung und Unterordnung des Einzelnen unter ein Allgemeines, 
ihre Wurzel haben. 

Die Erſcheinungen, von denen, aus dem Gebiete der Selbſt⸗ 
hilfe, hier die Rede ift, fallen unter den Begriff, für den wir keinen 
anderen oder beſſeren Ausdruck kennen, als den der Genoſſenſchaften 


zu gewerblichen, wirthſchaftlichen und produktiven Zwecken. Es ſind 
die bekannten „Rohſtoff- und Magazin⸗Vereine“, „Konſum⸗ und 
Lebensmittel⸗Vereine“. „Vorſchuß⸗ oder Kredit⸗Vereine und die 
produktiven Genoſſenſchaften“. Dieſe Genoſſenſchaft bezeichnet 
die Verbindung einer größeren Anzahl der kleineren volkswirthſchaft— 
lichen und ſocialen Kräfte, wodurch eine Großkraft geſchaffen wird, 
deren gemeinſame Verwendung und möglichſt hohe Verwerthung in 
Produktions- und Diftributionsgefhäften zu eigener oder fremder 
Konſumtion, jedem Einzelnen nach ſeinem Maß und Antheil die Vor⸗ 
theile zugänglich macht, welche jeder Großbetrieb vor dem Kleinbe— 
trieb voraus hat. “ 
Es kann nicht befremden, wenn wir die größte Fülle lehrreicher 
und günſtiger Erfahrungen auf dieſem Gebiete in England finden, 
welches — in Folge feiner vor allen andern Ländern günſtigen na- 
türlichen Ausſtattung — überhaupt an volkswirthſchaftlichen Erfah⸗ 
rungen aller Art, der beſten wie der ſchlimmſten, ſo viel reicher und 
älter iſt, als irgend ein anderes der großen Kulturländer. Dann 
aber auch iſt England das Land der hohen Löhne, welche den 
Arbeiter in den Stand ſetzen, ſich an dieſen Genoſſenſchaften zu be⸗ 
theiligen und ihnen ſeine Beiträge ſpenden zu können. Unſere 
deutſche Arbeiterwelt würde es für unbegreiflich halten, wenn ſie 
hörte, daß dieſelben Arbeiter, welche in Großbritanien zu gewiſſen 
Zeiten die großen Arbeitseinſtellungen anſtiften, ſich gegen Deutſch⸗ 
land in ſo überaus günſtigen Lohnverhaͤltniſſen befinden, daß die ge⸗ 
ſammte Arbeiterſchaft Englands von 1,500,000 Arbeiterfamtlien 
jährlich 180 Millionen Pfund Sterling an Arbeitslöhnen, eine Fa⸗ 
milie alſo durchſchnittlich 120 Pfund Sterling oder 800 Thaler 
verdient. Ein Tagelöhner hat in England ein Jahreseinkommen von 
463 Thalern; ein Maurer von 572 Thalern Die Arbeiter, welche in 
den Maſchinenwerkſtätten „montiren“ oder zuſammenfügen, werden 
mit 35—40 Shilling oder cirea 12 Thaler wöchentlich bezahlt; Ar⸗ 
beiter bei Walzwerken verdienen in gewöhnlichen Zeiten 12—15 
Shilling oder 4—5 Thaler an einem Tage, wir wiederholen per Tag, 
und in Staffordſhire verdient ein Ehepaar bei den Hüttenwerken 
300-400 Pfund Sterling oder 2000—2666 Thaler im Jahre, 
alſo ſo viel wie mancher Miniſter in einem kleinen deutſchen Staate. 
Doch auch in unſerem deutſchen Vaterlande hat das Prinzip der 
Aſſociation, in der Schaffung des Kapitals durch Bildung von 
Vorſchußkaſſen oder Kreditvereinen, oder, was volkswirthſchaftlich 
auf daſſelbe Ziel hinauskommt, durch die Verbindung einer größeren 
An zahl der kleinſten wirthſchaftlichen und ſocialen Kräfte, eine wirk⸗ 
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liche Großkraft zu bilden, — in gar vielen Städten die Lage der 


arbeitenden Klaſſen einigermaßen verbeſſert, die Exiſtenz ihnen erleich⸗ 
tert. Sowie das Prinzip der Aſſociation eines der fruchtbarſten Keime, 
der mächtigſten Hebel unſerer ganzen modernen Civiliſation iſt, ſo 
iſt es auch ein wohlthätiges und wirkſames Mittel auf dem ſocia— 
len Gebiete, um fo wohlthätiger, als es die Arbeiter nicht blos ma⸗ 
teriell, ſondern auch geiſtig, moraliſch hebt, durch den Antrieb und 
die Gelegenheit, die es ihnen zur Entwicklung der eigenen Kraft zum 
ſelbſtthätigen Einwirken auf ihre Verhältniſſe giebt. Mit dem erhöh⸗ 
ten Selbſtgefühl des Einzelnen, der ſich als Glied einer aufſtreben⸗ 
den Gemeinſchaft weiß, geht die Selbſtachtung Hand in Hand. Durch 
einen richtigen Gebrauch dieſer Genoſſenſchaften kann ein gewiſſer 
Theil der geſellſchaftlichen Uebelſtände, wenn auch nicht gänzlich hin⸗ 


weggeräumt, ſo doch bedeutend gemildert werden. Gern erkennen wir 
18 ½ Thaler. 


dies an. 


In dieſem Genoſſenſchaftsweſen liegt indeß kein Univerſalmittel 


für die arbeitenden Klaſſen. Die Genoſſenſchaft birgt in ihrem 


Schoße nicht die Löſung der ſocialen Frage. Es iſt ein Irrthum . 


wenn man glaubt, allein von ihr alles Heil erwarten zu dürfen. 
Mit der den Arbeitern gebotenen Gelegenheit, ſich ein kleines Kapi⸗ 
tälchen im günſtigen Falle zu ſammeln, oder ihren Bedarf an Lebens 


mitteln um einige Silbergroſchen billiger einzukaufen, iſt die eigent⸗ 


liche Sachlage keine andere. Das Grundübel unſerer heutigen 
Zuſtände, die eigentliche fociale Stellung der Arbeiter wird dadurch 
nicht weſentlich geändert, das Verhältniß des Kapitals zur Arbeit 


bleibt daſſelbe. Die alten Verhältniſſe dauern fort. Der Lohn des 


Arbeiters bleibt immer an der Grenze deſſen ſtehen, was er zur Be 
ſtreitung feiner nöthigſten Lebens bedürfniſſe wieder ausgeben muß. 


So lange die Konſum⸗-Vereine nur von einer verhältnißmäßig 


kleinen Zahl von Handwerkern und Arbeitern benutzt werden, die 
ihren Genoſſen vorauseilen, genießen dieſe Wenigen vollſtändig den 
daraus ſich ergebenden Vortheil. Die Erſparniſſe, welche fie erzielen, 


können ſie dazu verwenden, beſſer mit ihren Familien zu leben, oder 
ein kleines Kapital ſich zu ſammeln. Wenn aber endlich ſämmtliche 
Arbeiter den Konſum⸗Vereinen beigetreten find, oder auch nur die ; 
größeſte Anzahl aus der Arbeiterklaſſe ſich dabei betheiligt hat, — 


werden Alle aufhören, einen beſonderen Vortheil daraus zu ziehen, 
denn Alle genießen alsdann ein und denſelben billigen Preis. Und 
zuletzt wird die wilde Konkurrenz wieder den Jahreslohn gerade um 
die paar Pfund Sterlinge ſinken laſſen, welche der Arbeiter durch die 
beſprochenen Konſum-Vereine erſpart. Von dieſem Augenblick an 
wird der ganze Nutzen der Einrichtung wieder den Kapitaliſten zu 
Gute kommen. So wohlthätig alſo auch die Konſum-Vereine zu Anz 
fang, durch die billigeren Preiſe von 10—12 % wirken, fo tragen 
ſie doch in ſich den verderblichen Keim: daß je mehr ſie ſich ausdeh⸗ 
nen, deſto weniger werden ſie geeignet ſein, die Lage der arbeitenden 
Klaſſen auf eine dauernde Weiſe zu verbeſſern. In England, wo 


die ſociale Zerſetzung und die neue induſtrielle Entwicklung am wei⸗ 


teſten vorgeſchritten iſt, flieg die Zahl dieſer Konſum-Vereine in ganz 
kurzer Zeit bis auf 500, die zuſammen einen Geſchäftsumſatz von 
15—18 Millionen Thalern hatten, womit fie einen reinen Nutzen 
von 1½ Millionen Thalern erzielten und ihr eigenes Vermögen auf 
3—4 Millionen Thaler brachten. Dieſe Zahlen ſcheinen bedeutend 
zu ſein, vertheilt man ſie indeß auf die 100,000 Mitglieder dieſer 
Vereine, ſo beträgt der Nutzen für Jeden nur etwa 15 Thaler und 
das in Jahren erworbene Vermögen kaum 40 Thaler. 

Wenn England für die Konſum Vereine als eigentliche Heimath 
gelten muß, fo find die Vorſchuß⸗Vereine ein ſpeziell deutſches Inſti⸗ 
tut, weil in Deutſchland der große Fabrikbetrieb die ſelbſtſtändigen 
Gewerbe noch nicht fo vollſtändig verſchtungen hat, wie in Frank 
reich und beſonders in England. Die Vorſchuß⸗Vereine erleichtern es 
dem kleinen Handwerker, die Konkurrenz mit dem Großbetrieb fort⸗ 
zuſetzen, indem eben durch diefe Vereine der kleine Handwerker in 
Bezug auf Kredit und Ankauf der Rohmaterialien dieſelben Vortheile 
genießt, wie derjenige, welchem ein größeres eigenes Kapital zu Ge⸗ 
bote ſteht. Dabei dürfen wir aber nicht vergeſſen, daß überall, wo 
der Kleinbetrieb mit einem logiſch eingerichteten Fabrikbetrieb zu 
konkurriren hat, er doch auf die Länge der Zeit den Kampf nich t aus⸗ 


halten kann, denn der Groß betrieb hat den Vortheil voraus, daß er | 
die Arbeitstheilung viel mehr auf's Aeußerſte treiben und alle Be⸗ 
ſchäftigungen der Arbeiter auf die einfachsten Operationen zurückfüh⸗ 
ren kann, ſo daß es dann meiſt bald möglich wird, Maſchinen an die 
Stelle der Arbeiter zu ſetzen. Und ſelbſt da, wo noch keine Maſchinen | 


beſtehen, leiſtet der Arbeiter, welcher beſtändig eine und dieſelbe Ma⸗ 


i 


} 


Nachtheil 
der Aſſociation verwalten. Alles dieſes find Fragen, e San 


nipulation zu verrichten hat, natürlich doch weit mehr, als der Arbei— 
ter, welcher oft mit ſeinen Beſchäftigungen wechſeln muß, wie dies 
nothwendiger Weiſe im Kleinbetriebe der Fall iſt. Durch die Vor⸗ 
theile der größeren Arbeitstheilung und durch die Anwendung von 
Maſchinen ift alſo die fabrikmäßige Prodruktion in den Stand geſetzt, 
zuletzt doch ungleich billigere Waare zu liefern, wie der von den 
Vorſchuß⸗Vereinen unterſtützte einzelne Handwerker. Am Schluſſe des 
Jahres 1861 waren in Deutſchland etwa 300 ſolcher Vereine in 
Thätigkeit, die einen Umſatz von mindeſtens 20 Millionen Thalern 
hatten. Die Rechnungsabſchlüſſe von 188 dieſer Vereine, und zwar 
der bedeutendſten unter ihnen, ergaben, daß an Vorſchüſſen und Pro⸗ 
longationen in dem einen Jahre nahezu 17 Millionen Thaler ge⸗ 
währt wurden und daß unter 48,760 Mitglieder ſich ein eigenes 
Vermögen von 900,000 Thalern vertheilte, mithin auf den Kopf — 


Als höchſtes und zuletzt zu erſtrebendes Ziel aller Genoſſenſchaf⸗ 
ten ſoll deshalb auch die gemeinſchaftlich betriebene Produktion 
im Großen gelten. Den Vorſchuß- Vereinen bliebe dann immerhin 
die Aufgabe und das Verdienſt, nach und nach dieſen Boden vorzu— 
bereiten, auf dem — wenn einmal im Gange — die genoſſenſchaft⸗ 
liche Produktion einen gedeihlichen Fortgang nehme. Dieſe Art der 
Aſſociation hat bis jetzt nur wenige Verbreitung gefunden und zwar 
nur in einigen Unternehmungen in Frankreich und England. Hierbei 
hat ſich ſofort die Frage der gerechteſten Theilung des Geſchäftsg e⸗ 
winns zwiſchen dem Kapital und der Arbeit aufgeworfen, und es ſich 
überhaupt gezeigt, daß dieſe Cooperation etwas ſo Neues, der ihr 
zu Grunde gelegte Gedanke ein unſeren bisherigen ſocialen Verhält⸗ 
niſſen ſo fremder iſt, daß es uns nicht wundern darf, wenn viele Ex⸗ 
perimente, manche Irrthümer und Fehlgriffe nöthig fein werden, bis 
in jeder Beziehung das Richtige gefunden ſein wird. Man denke ſich 
überhaupt eine Fabrik, wo es neben den ganz mechaniſchen Arbeiten 
auch ſolche giebt, die große Bildung, Intelligenz und ſpekulativen 
Geiſt vorausſetzen. Sollen hier. dieſelben Arbeiter, welche heute an 
der Maſchine ſtehen, morgen an der techniſchen oder kaufmänniſchen 
Leitung des Ganzen Theil nehmen und umgekehrt? Oder ſoll die 
Maſſe der Arbeiter einen Techniker, einen Kaufmann in Lohn neh⸗ 
men, wie jetzt der Fabrikant die Arbeiter? Und wie ſollen ſie es 
machen, um dieſe ihre Geſchäftsführer zu kontroliren, damit dieſelben 
nicht den Gewinnſt ſich aneignen oder das Geſchäft zu 


nicht ſo leicht iſt, als es ſcheint. Mir ſcheint die Zeit — wenn 
überhaupt ſie je kommt — — noch in nebelgrauer Ferne zu liegen, 
wo die nur von Kapitaliſten geleiteten Fabriken mit den genoſſen⸗ 
ſchaftlich betriebenen nicht zu konkurriren vermögen!! 

Im Gegenſatz zum Fabrikbetrieb, wo die Arbeitstheilung ſchon 
die höchſte Ausdehnung erreicht hat, ſteht die ländliche Produktion mit 
der großen Schaar ihrer Arbeiter. Wie ſchwer es iſt, auf dieſem Ge: 
biet das Genoſſenſchaftsweſen einzuführen, bedarf wohl keiner nähe: 
ren Erörterung. Es iſt ſchon daraus zu erklären, daß bis jetzt noch 


keine ernſtlichen Verſuche in diefer Richtung gemacht worden find. 


Werfen wir nun einen Blick auf die ganze genoſſenſchaftliche 
Bewegung, jo wird der Umſatz, den die cooperativen Vereine in Eng⸗ 
land, Frankreich und Deutſchland zuſammen zu Werke bringen, auf 
mindeſtens 50 Millionen Thaler angeſchlagen und das eigene Ver⸗ 
mögen der Genoſſenſchaften auf 10— 12 Millionen Thaler. Die 
Zahl der Betheiligten bei den Vereinen in England und in Frank⸗ 
reich wird auf 130 — 140,000 angegeben. Wenn wir uns nun ver⸗ 
gegenwärtigen, daß — mit Einſchluß der Ackerbautreibenden — min⸗ 


deſtens 80 9% der Bevölkerung derjenigen Klaſſe angehören, welche 


wir die arbeitende nennen, ſo ergäbe dies für die drei Länder 88 bis 
90 Millionen Menſchen, oder etwa 27— 28 Millionen erwachſene 
Männer und von dieſen haben ſich noch kaum 200,000 der Aſſocia⸗ 
tion zugewandt. 

Diefe ſeltſamen Verhältniſſe haben namentlich in Deutſchland 
größtentheils ihren Anlaß in dem Umftand: daß die Arbeit nicht 
lohnt, dieſen wunden Fleck unſeret jetzigen Zuſtände. Das Mini⸗ 
mum, welches an vielen Orten der Arbeiter erhält, entſpricht der 
Speiſung und der Inſtandhaltung der Arbeitsmaſchine, die in dieſem 
Falle der Menſch iſt; mit weniger könnte der Menſch nicht mehr eben 
ſo gut arbeiten, die Maſchine verſagte ihre Dienſte. Da bleibt denn 
nichts übrig zur Einlage und dem regelmäßigen Beitrag für die Ge⸗ 
noſſenſchaft; es if auch nichts da, was die ſolidariſche Haft der Ge⸗ 
ſammtheit verſtärken könnte, denn der Lohn reicht nicht aus. 

Im Monat Februar 1849 wurden in Elberfeld von 334 We⸗ 
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bern 273; von 292 Spulern 282; von 130 ſonſtigen Fabrikarbei⸗ 


tern 100 von der Armen⸗Verwaltung unterſtützt, eben weil fie zu 
wenig verdienten; dieſe Leute hätten nichts einlegen können; die 
Genoſſenſchaft konnte auch nicht aushelfen, denn die wenigen Silber: 


groſchen, wofür ſie ihren wöchentlichen Bedarf billiger hätten kaufen 


können, würden das Deffieit nicht gedeckt haben. 

Im Sommer 1848 war die Arbeitsloſigkeit in Elberfeld ſo 
allgemein, daß die ſtädtiſche Behörde ſich genöthigt ſah, 2795 Per⸗ 
ſonen zum Ausroden der Wälder und zu Wege-Anlagen zu verwen⸗ 
den, und über 30,000 Thaler Arbeitslohn durch freiwillige Beiträge 
zu beſchaffen. Unter dieſer Zahl, welche ſich zu dieſer Arbeit gemel⸗ 
det, waren 1643 Weber, 294 Tagelöhner, 187 Färber, 123 Schrei⸗ 


ner, 118 Fabrikarbeiter, 46 Schmiede, 38 Drucker, 31 Schuſter, 


30 Bandwirker, 27 Schneider, 21 Gummirer, 23 Maurer, 17 An⸗ 


ſtreicher, 12 Drechsler, 11 Handelsleute, 12 Steinbrecher, 11 Spu⸗ | 


ler, 10 Bäcker, 9 Kettenſcheerer, 8 Kartenſchläger, 9 Poſamentirer, 
6 Nagelſchmiede, 6 Hausknechte, 5 Lohndiener, 4 Preſſer, 4 Korb⸗ 
macher, 4 Zinngießer, 4 Fabrikzeichner, 4 Appreteure, 5 Schiefer⸗ 
decker, 3 Packer, 3 Eiſengießer, 3 Bildhauer, 3 Formenſtecher, 
2 Riethmacher, 2 Kupferſchläger, 2 Gelbgießer u. ſ. w. Verheirathet 
waren 1826, unverheirathet 969 Arbeiter. Der Lohn betrug für 
Familienväter 13 Sgr., für Unverheirathete über 20 Jahre 10 Sgr. 
und unter 20 Jahren 7½ Sgr. pro Tag. Auch in dieſem Falle 


hätte die Genoſſenſchaft nicht aushelfen, den Lohn nicht beſchaffen, | 


dem Uebel nicht abhelfen können. 

Im verfloſſenen Jahre trat im Wupperthale derſelbe Fall 
bei den Rothgarnfärbern wegen der Baumwollkriſe ein. 

Wir laſen in dieſen Tagen in der öſterreichiſchen Revüe 
1ſter Band 1863 Seite 168 und 169: „Namentlich find die Be⸗ 
zirke Schluckenau, Rumburg, Warnsdorf und andererſeits Königin⸗ 
hof, Starkenbach und Umgegend in große, weit verbreitete Nothlage 
bineingerathen. Eine Menge Stühle find hier ſtillgeſtellt und man 
muß den braven Leuten zur Ehre nachſagen, daß ſie das ungewohnte 
Feiern, das Nichtarbeiten, faſt eben ſo ſchwer empfinden als die Ent⸗ 
behrung des Verdienſtes. Die zwei Gulden, von welchen eine 
Weberfamilie zur Noth ihr kümmerliches Daſein friſtet, fehlen in 
gar vielen Fallen, hier mußte alſo die öffentliche Wohlthätigkeit ein⸗ 
treten.“ 

Wir laſen ferner Seite 156: „Hier in Böhmen, wo neben ein⸗ 
zelnen großen Etabliſſements doch im verbreitetſten Erwerbszweig, 
in der Weberei nämlich, die Hausinduſtrie und Handarbeit noch vor⸗ 
herrſcht, fällt gleichſam die ganze arbeitende Bevölkerung über eine 
weite Gegend auseinander. Ihr Verdienſt iſt ſelbſt in guten Zei⸗ 
ten im Durchſchnitt ein ſo beſcheidener, daß unſer ausgezeichneter 
Arbeiterſtamm bis jetzt ſeine Stärke mehr im Dulden, als im 
ſpannkräftigen Vollbringen bewähren konnte.“ 

Was kann in allen dieſen Fällen die Genoſſenſchaft weſentlich 
bewirken? Was kann eine Weberfamilie von zwei Gulden, die zur 
Noth ihr kümmerliches Leben friſten, an die Genoſſenſchaft abgeben? 
Wo der Lohn nicht ausreicht die Familie zu ernähren, da verzehrt 
die Noth die Erleichterungen, welche die Genoſſenſchaft in den Kon⸗ 
ſum⸗ und Vorſchuß⸗Vereinen bietet, ohne die Lage der Arbeiter zu 
verbeſſern und ſie der Noth zu entreißen. 

Der volkswirthſchaftliche Verein für Südweſtdeutſchland hat fo 
eben feine fünfte Flugſchrift erſcheinen laſſen: „Die Arbeiterfrage 
von Max Wirth“, dem bekannten Berfaffer mehrerer geſchätzten 
Werke. In dieſer Flugſchrift werden die Arbeitslöhne von Offenbach, 
Chemnitz und Elberfeld angegeben, und zwar in Elberfeld die Sei- 
denweber mit 4—5 Thalern wöchentlich. Wie es ſich mit einem ſol⸗ 
chen Arbeitslohn gar oft verhält, ergiebt der Bericht, den der Vor⸗ 
Rand der Weberinnung an den Gewerberath im Jahre 1849 er- 
ſtattete, dem wir Nachſtehendes entnehmen: 

„Die Verarmung des Weberſtandes hatte bis zum Jahre 1848 
derartig zugenommen, daß der Gemeinderath in ſeinen Sitzungen 
vom 4. und 25. Mai ſich veranlaßt fand, eine Kommiffion zu ernen⸗ 
nen, welche beauftragt wurde, die Arbeiterverhältniſſe nach Möglich⸗ 
keit zu reguliren. Da über uns ſo vielfach falſche Urtheile gefällt 
werden, als ſei nur Leichtfinn die Schuld unſeres traurigen Looſes, 
ſo ſehen wir uns veranlaßt. nachfolgende Aufſtellung unſeres Rein⸗ 
verdienſtes mitzutheilen.“ 

„Unſer Verdienſt iſt nach genauer und gewiſſenhafter Unterſuchung 
ungeachtet aller Stockungen, welche die häufigen Handelskriſen her⸗ 
beiführen, in den letzten fünf Jahren durchſchnittlich, der für die 
größte wie der für die kleinſte Fabrik beſchäftigt iſt, der die geringſte 
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wie der die beſte Arbeit hatte, der geſchickteſte wie der ungeſchickteſte 
Arbeiter, wenn er fleißig und ungehindert fortarbeitet, ohne alle 
Verſäumniß und Koſten pro Woche vier Thaler.“ 

| Verſäumniß. 

„Erſtlich muß der Weber feinen Stuhl jährlich zweimal vorrich⸗ 
ten und verliert alle kleine Veränderungen mit eingerechnet, wie Har⸗ 
niſch ein⸗ und aushängen u. ſ. w. bei jedesmaliger Vorrichtung 2 ½ 
Wochen, macht zuſammen im Jahre 5 Wochen.“ 

„Durchſchnittlich verſäumt der Weber mit Warten auf Karten⸗ 
muſter und Einſchlag pro Jahr zwei Wochen.“ 

„In der Regel find im Jahre 6—7 Feiertage, macht alſo auch 
eine Woche.“ 

„An Krankheiten und außergewöhnlichen Familien-Verhältniſſen 
per Sahrseine Woche Verſäumniß.“ „ 
„Der Weber wechſelt⸗Surchſchnittlich alle drei Jahre ſeine Woh⸗ 
nung, die Haupturſache davon iſt, daß er die Miethe nicht immer zur 
rechten Zeit zahlen kann. Der jedesmalige Wechſel koſtet ihm gering 
gerechnet 4 Thaler, wobei er auch eine Woche Arbeit verſäumt, macht 
pro Jahr zwei Tage und 1 Thlr. 10 Sgr. Koſten.“ 

„Dieſes find zuſammen 56 Arbeistage Verſäumniß im Jahre; 
nach Abzug von 52 Sonntagen bleiben noch 257 Arbeitstage.“ 
„Durchſchnittlich webt der Weber alle drei Wochen ſeine Kette 
ab, wobei ihm mit Warten, Aufbäumen, Andrehen und Muſterliefern 
durchſchnittlich vier Tage verloren gehen, in welchen er nichts ver⸗ 
dient, mithin 22 Tage zu jeder Kette; 22 in 257 macht 11%, Kette 
im Jahre, alſo noch 47 Tage Verſäumniß; bleiben 210 Arbeitstage 
und 155 Tage Verſäumniß.“ 


ö Koſten. 
| Für Spulgeld 26 Thlr. — Sgr. — Pf. 
| „größere Wohnung 27 „ — „ — „ 
„ Vorrichtungsausgaben * „ t 
| „ Schulgeld D 
„ Oel 3 „, 14 „ — „ 
„ Baumgeld 1 „ 10 „ 10 „ 
„ Auflagen a fg E % 18 5 
„ Wohnungswechſel E „ 10 — 
„ Klaſſenſteuer 1 „ — iu 
Total 69 Thlr. 22 Sgr. 10 Pf. 
„Die 210 Arbeitstage machen 35 Wochen, 
a Woche 4 Thlr. Verdienſt = 140 Thlr. — Sgr. — Pf. 
ab Koſten ee e , „ 22 „ 10 
bleibt 70 Thlr. 7 Sgr. 2 Pf. 


alſo pro Woche rein verdient 1 Thlr. 11 Sgr. 3½ Pf. für eine 
Familie von drei Kindern für Nahrung, Kleidung, Brandmaterial ꝛc. 

Wir fragen wiederholt: wie iſt dem Uebelſtand eines zu niedri⸗ 
gen Arbeitslohnes abzuhelfen? wie die Lage der arbeitenden Klaſſe 
dauernd zu verbeſſern? Wenn die zu dieſem Behufe gewöhnlich em⸗ 
pfohlenen Mittel (die Genoſſenſchaften) nicht ausreichen, ſollten ſich 
nicht andere ausdenken laſſen? Iſt dies ein unlösbares Problem, 
oder kann der Staat und die Geſetzgebung hier aushelfen und 
Wie? Doch hierüber nächſtens. 


Ein Elaeometer neuer Konſtruktion. 
Von Prof. Dr. Auguſt Vogel. 


Von großem Einfluß auf den Brennwerth der fetten Oele iſt de⸗ 
ren Flüſſigkeitsgrad; je dünnflüſſiger ein Oel ift, um fo leichter wird 
es in den Haarröhrchen des Dochtes in die Höhe ſteigen; indem aber 
im Vergleich zu einem dickflüſſigen Oele eine größere Menge eines 
dünnflüſſigen Oeles in einer gegebenen Zeit zur Verbrennung ge⸗ 
langt, ſo muß dadurch die Leuchtkraft in dieſem Verhältniß erhöht 
werden. Es iſt ſomit nicht ohne Intereſſe, dieſe Eigenſchaft der Oele 
heftimmen zu können, was am einfachſten bisher dadurch geſchah, 
daß man den Grad der Flüſſigkeit nach der Zeit ſchätzte, welche eine 
gemeffene oder gewogene Menge Oeles bedurfte, um aus einem Ge⸗ 
fäße auszufließen. Nach den Verſuchen über dieſen Gegenſtand, welche 
meines Wiſſens zuerſt von Schübler und Ure ſchon vor längerer 
Zeit ausgeführt worden ſind, bediente man ſich hierzu eines gewöhn⸗ 
lichen geräumigen Trichters von bekannter Ausflußöffnung. Daß 
dieſe allerdings ſehr einfache Vorrichtung keine ganz ſicheren Beſtim⸗ 
mungen zuläßt und überdies in der Praxis, da hierzu eine genaue 


Sekundenuhr erfordert wird, nicht beſonders geeignet ift, bedarf kaum 
ausführlich hervorgehoben zu werden. 


Mit einer techniſchen Unterſuchung der fetten Oele beſchäftigt, 


habe ich namentlich ihren auf den Brennwerth ſo bedeutend einwir⸗ 
kenden Flüſſigkeitsgrad berückſichtigt, und da mir nach zahlreichen 
vorläufigen Verſuchen der oben erwähnte Trichter, wie ihn Schübler 
und Ure zur Beſtimmung des Flüſſigkeitsgrades der fetten. Oele an⸗ 
gewendet hatten, nicht entſprach, ſo habe ich einen etwas abgeänder⸗ 
ten. Apparat für dieſen Zweck konſtruirt, den ich im Folgenden be 


ſchreibe. Man könnte denſelben vielleicht mit dem der Natur ſeiner 


Anwendung entſprechenden Namen: „Elaeo-Pachometer“, d. i. Oel⸗ 
dichtigkeitsmeſſer bezeichnen. 

Zunächſt ſchien es nothwendig, die mit Schwierigkeiten verbun⸗ 
dene und daher für die Praxis nicht wohl anwendbare Zeitbeſtim⸗ 
mung nach einer Sekundenuhr zu umgehen. Zu dem Ende iſt der 
Verſuch in der Weiſe umgeändert worden, daß nicht die Ausflußzeit 
einer beſtimmten Menge Oeles, ſondern die ausfließende Menge des 
Oeles in einer gegebenen Zeit beobachtet werden kann. Bei dieſen 
Abänderung hat man den Vortheil, ſtatt der koſtſpieligen Sekunden⸗ 
uhr eine überaus billige Sanduhr, welche auf 30 Sekunden einge 
ſtellt ift, benutzen zu können. ; 

Der Apparat beſteht aus einem in Kubikeentimeter eingetheilten 
Glasrohre von 4 Centimeter Weite und 34 Centimeter Höhe, wel 


ches unten koniſch zuläuft. Die Ausflußöffnung iſt 3,5 Millimeter 


weit und mit einem am unteren Ende nin die Mündung eingeſchliffe⸗ 
nen Glasſtabe B verſchließ bar, fo daß beim Aufheben des Glasſtabes 
an dem Ringe m der Inhalt des graduirten 


ſchließt, kann das Ausfließen augenblicklich und 
vollkommen unterbrochen werden. Das Zeitmaß 
wird, wie ſchon erwähnt, durch eine kleine Sand» 
uhr, welche genau eine halbe Minute läuft, an⸗ 
1 il gegeben. 
30 Um ſomit einen Verſuch auszuführen, füllt 
man das durch den Glasſtab geſchloſſene Rohr 
bis an den oberſten Theilſtrich mit dem zu un⸗ 
terſuchenden Oele, und hebt in dem Augenblick, 
als man der Sanduhr eine ſenkrechte Stellung 
giebt, den Glasſtab aus der Oeffnung. Sobald 
das letzte Sandkorn abgelaufen iſt — ein Mo⸗ 
ment, welcher mit größerer Sicherheit beobachtet 
werden kann, als der Ablauf einer halben Mi⸗ 


— 


nute durch den Sekundenzeiger — ſenkt man 


den Glasſtab wieder und lieſt nun ab, wie viele Kubikcentimeter in 
der halben Minute ausgelaufen ſind. Die Eintheilung des Appa⸗ 
rats, welcher auf einem Stativ mit Verſchiebung ruht, iſt in der Art 
hergeſtellt, daß ein Kubikeentimeter noch mit Sicherheit beſtimmt wer⸗ 
den kann. 


Nach oft wiederholten Verſuchen laufen von deſtillirtem Waſſer, 


bis zum oberſten Theilſtrich in das graduirte Rohr gefüllt, bei ge⸗ 
wöhnlicher Temperatur 272 Kubikcentimeter in einer halben Bine 
ab, dagegen z. B. von raffinirtem Repsöl 144 Kubikeentimeter, von 
rohem Repsöle 122 Kubikcentimeter. Setzt man nun die Menge des 


Rohres ſich entleert. Indem man durch Nieder⸗ 
ſenken des Glasſtabes die untere Oeffnung 
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abgelaufenen deſtillirten Waſſers — 100, ſo ergeben ſich für den 


Flüſſigkeitsgrad der beiden unterſuchten Oele 
raffinirtes Reppsblhhlll. 

rohes Repsbbke l l 44 
Man erkennt hieraus, daß ſich ſehr bedeutende Unterſchiede her— 
ausstellen, fo daß daher dieſe Zahlen bei der Beurtheilung einer 
Flüſſigkeit, in dieſem Falle der Oele, deren Flüſſigkeitsgrad von teez⸗ 
niſchem Intereſſe iſt, ſehr wohl in Betracht zu ziehen find. Ich habe 
indeß hier vorläufig nur die Beſchreibung des neu konſtruirten Ap- 
parates beabſichtigt und behalte mir vor, demnächſt in einer weiteren 


folgende Zahlen: 
. 52 


Mittheilung auf den Einfluß der Temperatur und des ſpezifiſchen 


Gewichts der Flüſſigkeiten auf dieſe Verſuche ſpeziell zurückzukommen, 
um ſo mehr, als der hier beſchriebene Apparat noch andere Seiten 
der praktiſchen Anwendung geftattet, wie z. B. zur Beſtimmung des 
für photographiſche Zwecke wichtigen Dünnfluͤſſigkeitsgrades des 
Kollodiums. Zu erwähnen iſt noch, daß Hr. Mechaniker Greiner 
in München den beſchriebenen Apparat in ſehr entſprechender Weiſe 
anfertigt. (Dingler polyt. Journal.) 


| 
| 


Apparat zum Anſchleifen von Facetten nach vorgeſchriebe⸗ 
nen Winkeln. 


(Mitgetheilt von E. Hoyer, Aſſiſtent für mechaniſche Technologie 
an der polytechniſchen Schule zu Hannover). 


Es giebt zur Bearbeitung der Metalle, des Holzes und anderer 
Materialien verſchiedene Werkzeuge, die nach beſtimmten, durch die 
Erfahrung feſtgeſtellten Winkeln, zugeſchärft werden. Dies Zuſchär⸗ 
fen geſchieht bei den größeren Werkzeugen aus dem Rohen durch Fei⸗ 
len, nachträglich aber und bei kleineren Inſtrumenten ganz und gar, 


durch Schleifen. Die Operation des Schleifens hat aber gewiß des⸗ 


halb etwas Mißliches, weil man nur durch längere Uebung den Zu⸗ 


ſchärfungs winkel nach dem Augenmaße (wie es gewöhnlich geſchieht) 


zu beſtimmen befähigt wird, zumal es ſehr häufig auch noch beſon⸗ 
ders darauf ankommt, daß die Durchſchnittslinie zweier anzuſchlei⸗ 
fenden Flächen in eine Lage zu bringen iſt, die zu der geometriſchen 
Achſe des Werkzeugs in beſtimmter Beziehung ſteht. 

Während z. B. bei einem Metall⸗Centrumbohrer dieſe Linie die 
Achſe unter einem rechten Winkel ſchneidet, macht dieſelbe beim ſpitzen 
Metallbohrer damit einen Winkel, der kleiner als 90 Grad iſt. In 
beiden Fällen ſoll aber die Spitze des Bohrers in die Achſe fallen, 
um ein Unrundwerden des zu bohrenden Loches zu verhüten. 

Dieſe Bedingungen machen es nicht leicht, aus freier Hand und 
nach dem Augenmaße das Werkzeug richtig anzuſchleifen. 

In der Werkzeugſammlung der hieſigen polytechniſchen Schule 
befindet ſich ein ſinnreich konſtruirter Apparat, mit welchem es ermög⸗ 
licht wird, die hervorgehobenen Schwierigkeiten auf die leichteſte Weiſe 
zu umgehen, indem man nicht allein damit im Stande iſt beſtimmte 
Winkel anzuſchleifen, ſondern auch die Durchſchnittslinie der Facetten 


9 (reſp. den Durchſchnittspunkt, wie er z. B. durch das Zuſammen⸗ 


treffen von vier Facetten beim zweiſchneidigen Bohrer gebildet wird) 
in die Lage zu bringen, die man naturgemäß verlangen muß. Es 
ſchien mir darum dieſer Apparat einer Beſchreibung und einer Em⸗ 
pfehlung für Solche, die ſich mit dem Anſchleifen dieſer Werkzeuge 
befaſſen, wohl werth, um ſo mehr, da ſich derſelbe in entſprechend 
größeren Dimenfionen ausgeführt in Maſchinen und anderen Werk⸗ 
ſtätten, gewiß ſehr nützlich und zeitſparend erweiſen würde. 

Das Prinzip dieſes Inſtruments beruht darauf, daß man das 
anzuſchleifende Werkzeug in einer feſten von den verlangten Zur 
ſchärfungswinkeln abhängigen Stellung gegen den ſich drehenden 
Schleifſtein führt, der, ebenfalls in einer unveränderlichen Lage, da— 
durch auch nur in beſtimmter Weiſe etwas von demſelben wegzuneh—⸗ 
men vermag. 

Um nun nach einem beſtimmten Winkel eine Facette anzuſchlei⸗ 
fen, iſt das Werkzeug in eine Stellung zu bringen, in welcher es mit 
irgend einer Ebene, die in einer beſtimmten Lage zu dem Schleifſtein 


| gelegt wird, den verlangten Winkel einſchließt. Dieſer Winkel aber 


kann zweierlei Art ſein und dem entſprechend ſind auch zwei Ebenen 
nothwendig in Bezug auf welche die Stellung beſchafft werden muß. 
Die eine Ebene denkt man ſich durch den Schleifſtein gelegt und zwar 
rechtwinklig zur Drehachſe; die andere als Berührungsebene an den 
Schleifſtein in dem Punkte, wo der anzuſchleifende Gegenſtand an⸗ 
gehalten wird: ſie läuft alſo parallel mit der Drehachſe. Die Achſe 
des zuzuſchärfenden Werkzeugs bildet mit der erſten Ebene den ſoge⸗ 
nannten Facettenwinkel, mit der zweiten den ſogenannten Zuſchär⸗ 
fungswinkel, welcher letztere ſomit durch Drehung um eine Achſe ge⸗ 
bildet wird, welche der berührenden Ebene parallel, während der erſtere 
durch Drehung um eine Achſe entſteht, welche parallel der anderen 
Ebene liegt. Durch dieſe beiden letzten Bewegungen kann man alfe 
die erforderliche Lage erreichen, in welcher gleichzeitig Zuſchär⸗ 
fungs⸗ und Facettenwinkel anzuſchleifen ſind, wobei die anderen Be⸗ 
dingungen ohne Weiteres mit erfüllt werden. 

Erwähnter Apparat iſt ſo eingerichtet. daß beide Bewegungen 
damit ausgeführt werden können und mit Vorrichtungen verſehen, 
vermöge welcher die bedingte feſte Stellung und Hinführung gegen 
den Schleifſtein geſichert iſt. 

Derſelbe iſt dargeſtellt in Figur 2 (Seitenanſicht) und Figur 1 
(Grundriß) und zwar in der Größe, wie er ſich in der Sammlung 
mit einem Schleifſtein von 7½ “ Diürchmeſſer zuſammen befindet. 

Das anzuſchleifende Werkzeug aa wird in eine rechteckige durch⸗ 
gehende Oeffnung des Theiles bbbb hineingeſchoben und vermittelſt 


der Druckſchraube e darin feſtgeklemmt. 


Der Theil bbb iſt um einen Zapfen 2 (der unter © liegt) auf 


einer Platte dddd drehbar, während dieſe Platte ſich zwiſchen zwei 
Spitzenſchrauben ee drehen kann. Auf dd dd befindet ſich ferner eine 
Gradentheilung eingravirt und an bbb ein Zeiger f der rechtwinklig 
zu aa ſteht. Durch einen concentrifhen Schlitz gg von der Größe 
eines Viertelkreiſes, der in add d ausgearbeitet if, wird die Klemm⸗ 
ſchraube h geſteckt, die ihre Mutter in der Platte d hat und daher 


durch Anziehen, beziehungsweiſe Aufdrücken des verdichteten Theiles 


auf die Ränder des Schlitzes, e mit d feſt verbindet. An dem Rah⸗ 
men ii, der die beiden Spitzenſchrauben ee trägt, befindet ſich eben⸗ 


falls ein Gradbogen, der durch einen Schlitz in der Platte d geht 


Fig. J. 


und auf welchem dieſe durch die Schraube K feſtgeklemmt wird. Der 


Rahmen ii iſt mit einem zweiten Rahmen mm vermittelſt vier Spi- 
ralfedern n verbunden, die den Zweck haben bei etwaigen Ungleich- 
heiten in der Bahn des Schleifſteins die nöthige Nachgiebigkeit des | 


anzuſchleifenden Gegenſtandes hervorzubringen. Dieſer unterſte Rah⸗ 
men endlich wird auf einen Schlitten geſetzt, der in einer paſſenden 
Führung dem Schleifſteine vorgeſchoben wird. 


Zum Anſchleifen einer Facette, die eine beſtiumte Neigung gegen 


die Achſe des eingetlemmten Werkzeuges haben fol, dreht man zu⸗ 
nächſt den Theil b fo, daß der Zeiger f eine Stellung einnimmt, 
welche von dem Nullpunkte ſo weit abweicht, daß der von ihm be⸗ 


ſchriebene Winkel mit dem verlangten ſich zu 90 Grad ergänzt, 


und verfährt auf dieſelbe Weiſe zur Erzeugung des Zuſchärfungs⸗ 


winkels mit der Platte d, deren untere Kante dann die Stelle eines 


Zeigers vertritt. 
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Iſt es z. B. die Aufgabe einen zweiſchneidigen Bohrer anzu: 
ſchleifen, deſſen Facettenwinkel 45 Grad und deſſen Zuſchärfungs⸗ 
winkel 90 Grad betragen ſoll (wobei, in unſerem Sinne genommen, 
der letztere durch zwei Winkel von je 45 Grad entſteht), ſo ſtellt man 
f auf 45 Grad und die untere Kante der Platte d ebenfalls auf 
45 Grad, wodurch der Bohrer in die Lage 11 Figur 4 im Grundriß 
und Figur 3 in der Seitenanſicht kommt und durch Schleifen die in 
der Zeichnung bereits fehlenden Kanten verliert. Hierauf dreht man 
! um 90 Grad zurück, wodurch IU in die Lage 1,1, rückt, ſchleift die 
zweite Facette an und wiederholt dieſen Vorgang, nachdem man den 
Bohrer umgewendet hat. Gebraucht man dabei die Vorſicht, beim 
Umwenden des Bohrers ſeine Achſe nur in dieſelbe Stellung zu 
bringen, ſo muß die Spitze in dieſe Achſe fallen. 

Zu bemerken iſt ſchließlich noch, daß die Druckſchraube h an drei 
verſchiedenen Stellen eingeſchroben werden kann, einmal an der ge⸗ 
zeichneten und dann noch an beiden Enden des coneentriſchen 
Schlitzes, wodurch dem Theile b eine größere Verſchiebbarkeit möglich 
wird und ferner, daß bei dem vorliegenden Exemplare der Gradbogen 
o ſich um einen kleinen Scharnierbolzen pp drehen und deshalb un» 
ter die Platte d niederlegen läßt. j 
! Bei einem größeren Apparate muß ſelbſtverſtändlich die eine 
Druckſchraube e durch mehrere erſetzt werden. 

! (Mitth. d. G. V. zu Hannover.) 


Ueber ein neues Verfahren der Blutlaugenſalzfabrikation 
| aus Ammoniakſalzen. 


Von Dr. H. Fleck, Lehrer der Chemie an der königl. polytechniſchen 
Schule in Dresden. 


| In wie geringem Grade die bis jetzt übliche Methode der Blut- 
laugenſalzfabrikaten den Namen einer rationellen verdient, iſt aus 
den Abhandlungen, wie ſie im Verlauf der letzten ſechs Jahre von 
Brunnquell, Karmrodt, Gentele und dem Schreiber Dieſes 
über den Gegenſtand veröffentlicht worden ſind, zur Genüge bekannt 
geworden. Vorſchläge zu Verbeſſerungen auf dem einmal betretenen 
Wege ſind vielfach gethan worden, aber zum Theil an der Schwierig⸗ 
keit ihrer praktiſchen Durchführung, zum Theil an der noch mangeln- 
den Vertrautheit mit dem chemiſchen Vorgange des Schmelzverfah— 
rens, unter Anwendung thieriſcher Abfälle bei letzterem, geſcheitert. 
Schreiber Dieſes hatte während ſeines mehrwöchentlichen Auf— 
enthalts in England im Sommer 1862 Gelegenheit, mehrere Blut⸗ 
laugenſalzfabriken zu beſuchen, fand in denſelben indeß das alte Ver⸗ 
fahren mit ſehr wenigen Verbeſſerungen, welche ſich mehr auf Aus— 
nutzung mechaniſcher Vortheile beſchränkten, gehandhabt. Erſt in 
London bot die Induſtrieausſtellung Gelegenheit, ein von den bis— 
herigen völlig abweichendes Verfahren vorſchlagsweiſe kennen zu 
lernen, welches ihn zu neuen Unterſuchungen auf dieſem Gebiete ans 
regte. 
| In der franzöſiſchen Abtheilung chemiſcher Produkte“) bemerkte 
ich ein Schränkchen, deſſen unteres Fach eine Zeichnung unter Glas 
und Rahmen barg. welche die größte Aehnlichkeit mit einem Deſtilla⸗ 
tionsapparate beſaß und „procédé de préparation du prussiate 
de potasse par le sulfure de carbone“ bezeichnet war. Als Kom⸗ 
mentar hierzu befand ſich an der Seitenwand des Schranks eine ge⸗ 
druckte Beſchreibung dieſes Verfahrens, welches ſich kurz durch fol— 
gende vier Formeln in ſeinem Verlauf ausdrücken läßt: 
C82 +NH,)S==1[NH,]S,CS,) (1) 
2 NH. S. CS TKS (RS, C. NS) (NH. S, HS) ＋3HS (2) 
3KS. CNS) TE Fe = ZK C, N) HFes) (3) 
3 KC N) Fes KS (2K CN IFeC. N. 40 


In wie weit diefer Vorſchlag von Seiten der Praktiker Berüd- 
ſichtigung verdient, hängt von der Möglichkeit einer leichten und 
billigen Darſtellungsweiſe des Schwefelkohlenſtoffs, wie des Schwe— 
felammoniums ab, und möchte wohl der hohe Preis des erſteren der 
Einführung dieſer Methode einige Schwierigkeiten entgegenſetzen. 


Es iſt indeß durch dieſen Vorſchlag die Einführung von Ammo⸗ 


niakverbindungen in den Blutlaugenſalzfabrikationsprozeß angebahnt 
und wurde derſelbe für mich Veranlaſſung zur Anſtellung von Ver⸗ 
ſuchen in dieſer Richtung, deren Reſultate in Folgendem mitgetheilt 
werden ſollen. 

Kryſtalliſirtes, ſchwefelſaures Ammoniak ſpaltet ſich bei trockner 
Erhitzung in freies Ammoniak und Schwefelſäurehydrat. Nimmt 
man dieſelbe unter Zuſatz von Schwefelpulver vor, fo bildet ſich ſau— 
res⸗ſchwefligſaures Ammoniak, nach der Formel 

2(NH,0,S0,)-+S=NH,0,2(50,); (5) 
letzteres Salz ſpaltet ſich bei höheren Temperaturen wieder in Ammo⸗ 
niak, Waſſer und ſchwefligſaures Gas. 

Setzt man aber zu letzterem Gemiſch noch entſprechende Mengen 


Kohlenpulver, fo tritt bei der Erhitzung des Ganzen neben ſchweflig⸗ 
ſaurem Ammoniak auch Schwefeleyanammonium auf, welches zum 


Theil in dem im Retortenhals befindlichen weißen Sublimat enthal⸗ 
ten, zum Theil in dem vorgeſchlagenen Waſſer des Recipienten gelöſt 
iſt. Der Theorie nach geſtaltet ſich der Umſetzungsprozeß des ſchwe⸗ 
felſauren Ammoniaks unter Einfluß von Schwefel und Kohle in fol- 
gender Weiſe 

2 (NH. O, S0g%) ＋ 28 ＋2C (NHS, Ca NS) ＋4 (HO) ＋2(802) (6) 


Demnach bildet fich bei der Einwirkung gleicher Atome der genannten | 


drei Stoffe 1 Atom Schwefeleyanammonium, 4 Atome Waſſer und 
2 Atome ſchweflige Säure. Das gleichzeitige Auftreten der letzteren 
bedingt indeß eine theilweiſe Zerſetzung des erſteren, wovon die Ab⸗ 
ſcheidung eines gelbbraunen Körpers, welcher die Eigenſchaften des 
Polians nach Laurent und Gerhardt beſaß, ſowie die Bildung 
von Schwefelfohlenftoff Zeugniß gab, nach der Formel 
6(NH4, S, C NS) T HO 2 (802) (NH, 280 T6 (CS) 

; „Ns Hs. 7) 
Dieſer Zerſetzungsprozeß tritt indeß in den Hintergrund, ſobald 5 
das Gemiſch von Schwefel, Kohle und ſchwefelſaurem Ammontak mit 


ſchmelzendem Schwefelkalium in Verbindung bringt. In dieſem Falle 


findet zunächſt eine Wechſelwirkung des ſich bildenden Schwefelcyan- 
ammoniums und des Schwefelkaliums in der durch Formel 2 ange⸗ 
deuteten Weiſe ſtatt; ſchweflige Säure und Waſſerdampf entweichen 
unter dem Einfluß der Kohle und des ſchmelzenden Schwefelkaliums 
als Schwefelwaſſerſtoffgas. 

Demnach entſteht durch Einwirkung eines Gemiſches von ſchwe⸗ 
felſaurem Ammoniak, Schwefel und Kohle auf ſchmelzendes Schwe⸗ 
felkalium zunächſt Schwefeleyankalium in der Schmelzmaſſe. Schwe⸗ 
felammonium und Schwefelwaſſerſtoff entweichen gasförmig, ſo daß 
die Hälfte des in Form von ſchwefelſaurem Ammoniak angewendeten 


Stickſtoffs als Cyan in der Schmelze verbleibt, der andere Theil 


durch geeignete Kondenſationsapparate wieder zu ſchwefelſaurem Am— 
moniak übergeführt werden kann. Das gebildete Schwefeleyankalium 
ſetzt ſich nach Formel 3 unter dem Einfluß metalliſchen Eis in 
Cyankalium und Schwefeleiſen um, welches letztere wieder dazu dient, 
um die Bildung von Blutlaugenſalz in der Schmelzlöſung zu bewir⸗ 
ken (Formel 4). N 

Dieſer dem neuen Blutlaugenſalzbildungsprozeß unterbreitete 
Ideengang ſetzt bei feiner Realifirung den Fabrikanten in den Stand: 


1) Ammoniakſalze in den Betrieb einzuführen, 
2) den Stickſtoff der thieriſchen Rohſtoffe in erſterer Form voll: 
ſtändig zu verwerthen, 


3) den Schmelzprozeß auf Grund chemiſcher Umſetzungsformeln⸗ 


genau verfolgen und in ſeinem Verlauf beurtheilen zu können. 


In wie weit dieſe Ausſprüche gerechtfertigt und die aus denſel⸗ 
ben entſpringenden Konſequenzen einer Verückſichtigung der Prakti⸗ 
ker werth find, habe ich verſucht, durch Anſtellung einer Anzahl 
Schmelzverſuche zu beantworten: 

In einem heſſiſchen Schmelztiegel wurden 250 Grm. Illyriſche 
Pottaſche, mit 50 Grm. Schwefel⸗ und 50 Grm. Kohlenpulver ge⸗ 
miſcht, eingetragen und geſchmolzen, bis die anfangs ſtark ſchäumende 
Maſſe ruhig floß; während dieſer Operation wurden in einem Möre 
ſer 40 Grm. ſchwefelſaures Ammoniak mit 9 Grm. Schwefel und 
10 Grm. Kohle gemengt und mit Braunkohlentheer zu einem leicht 
formbaren Teig umgewandelt, welcher in fünf gleiche Theile gebracht, 


314 


nach und nach und unter fortwährendem Umrühren der Schmelzmaſſe 
in dieſe eingetragen wurde. Nach jedesmaligem Zuſatz eines Theils 
des Theergemiſches erfolgte ein Dickwerden der Schmelzmaſſe, wes⸗ 
halb das Feuer verſtärkt werden mußte bis das, durch die Einwir⸗ 
kung des ſchmelzenden Schwefelkaliums auf das Salzgemiſch be— 
dingte, Aufſchäumen aufgehört hatte. Nachdem die ganze Menge des 
letzteren eingetragen, wurde der Tiegel gut bedeckt noch längere Zeit 
ſtark erhitzt und nun in einzelnen Portionen 68 Grm. Etſenfeilſpäne 
zugefügt. Hierbei fand heftiges Explodiren eines entweichenden Ga⸗ 
ſes und ſtarkes Aufſchäumen durch die Bildung von Schwefeleiſen 
ſtatt, nach deſſen völliger Beendigung der Inhalt des Tiegels in eine 
zu bedeckende Eiſenſchale entleert wurde. 

Die Schmelze hatte nach dem Erſtarren ein dunkelgrünes Aus⸗ 
ſehen, löſte ſich leicht in Waſſer von + 70%C.; die Löſung wurde 
nach längerer Digeſtion bei dieſer Temperatur filtrirt, der Rückſtand, 
zum größten Theil Schwefeleiſen enthaltend, mit kaltem Waſſer gut 
ausgewaſchen und die geſammelte Flüſſigkeit auf 3 Liter Volumen 
gebracht. Von diefer Löſung wurden je 100 Kubikcentim. auf ihren 
Gehalt an Blutlaugenſalz durch vorſichtiges Eindampfen und Glühen 
des Verdampfungsrückſtandes mit Salpeter und Wiegung des da— 
durch gebildeten Eiſenoxyds geprüft. 

Das die Löſung der Schmelze anfangs grün färbende Schwefel— 
eiſen war durch längere Erwärmung derſelben und wiederholte Fil— 
tration entfernt worden. 

Nach den oben angegebenen Formeln liefern 40 Grm. ſchwefel⸗ 
ſaures Ammoniak 21,35 Grm. kryſtalliſirtes Blutlaugenſalz und 
10,30 Grm. gasförmiges Schwefelammonium. Die Analyſe obiger 
Schmelze ergab 20,16 Grm. Blutlaugenſalz, alſo 94,42 % des 
theoretiſchen Effekts. 

Die zur Schmelzung verwendeten Quantitäten Pottaſche, Schwe⸗ 
fel und Kohle, waren ſo berechnet, daß ſich Schwefelkalium bilden 
ſollte, ſowie die Miſchung des Ammoniakſalzes die zur Cyan- und 
Schwefelammoniumbildung erforderliche Schwefel- und Kohlenmenge 
enthielt (Formel 6). In der That war in der Schmelze neben Blut⸗ 
laugenſalz nur Schwefelkalium und nicht die geringſte Menge Schwe⸗ 
feleyankalium nachzuweiſen. Auffällig aber war es, daß, nach voll⸗ 
kommener Auslaugung des Schmelzrückſtandes, die in der Löſung 
gefundene Kalimenge überhaupt der zur Schmelzung verwendeten 
nicht mehr entſprach. Auf die Quelle dieſes Verluſtes werde ich in 
der Folge zu ſprechen kommen. Es kam zunächſt darauf an) die Bes 
dingungen feſtzuſtellen, unter denen ein Reſultat, wie (a er⸗ 
haltene, erzielt werden konnte. . 

Zu dieſem Zweck wurde eine Reihe von Schmelzoperationen un- 
ter Anwendung der oben genannten Gewichtsmengen ausgeführt, 
jedoch ſo, daß die im Vorhergehenden genannten Endpunkte der ein⸗ 
zelnen Reaktionen im Verlauf der Schmelzung nicht völlig abgewar— 
tet, ſondern abſichtlich fehlerhaft gearbeitet wurde. 

Zunächſt trug ich das Ammoniakſalzgemiſch in die Schmelzmaſſe 
ein, während dieſe noch im Reduktionsprozeß begriffen war, hielt aber 
dann die weiteren Bedingungen ein; das hierdurch erzielte Reſultat 
ergab nur 41%, des theoretifchen Effekts; die Löſung der Schmelze 
enthielt noch bedeutende Mengen kohlenſaures Kali und dieſe mochten 
eine beſchleunigte Ammoniakentwickelung in der Schmelzmaſſe und 
mit dieſer einen Verluſt für die Bildung des Schwefeleyankaliums 
bedingt haben; letzteres war, da das Eiſen vollſtändig eingewirkt 
hatte, in der Löſung nicht enthalten. Ein zweiter Verſuch wurde in 
der Weiſe ausgeführt, daß das Eiſen zu der Schmelze geſetzt wurde, 
ehe die Ammoniakſalzmiſchung genügend zerſetzt War; das Reſultat 
war eine Löſung, welche 54,8 %% des theoretiſchen Effekts an Blut⸗ 
laugenſalz und außer dieſem durch Alkohol leicht estrahirbare Mengen 
von Schwefeleyankalium enthielt. 5 

Eine andere Schmelzung, unter Einhaltung der erforderlichen 
Vorſichtsmaßregeln ausgeführt, ergab wieder 91,3 % des berechneten 
Werths an Blutlaugenſalz und verlief unter ganz denſelben Erſchei⸗ 
nungen, wie ſie oben hervorgehoben wurden. 

Es iſt durch dieſe Thatſachen zunächſt die Möglichkeit der Blut⸗ 
laugenſalzbildung unter Einführung von Ammoniakſalzen in den 
Schmelzprozeß feſtgeſtellt; es iſt ferner der in einer früheren Ab⸗ 
handlung von mir hervorgehobene Werth des Schwefelkaliums für 
den Schmelzprozeß konſtatirt und dadurch ein wiſſenſchaftlich begrün- 
detes Verfahren an die Stelle einer rein empiriſchen Fabrikations- 
methode geſetzt. 0 

Ob und in wie weit daſſelbe Anſprüche auf Anerkennung in der 
Praxis machen kann, hängt nicht nur von dem Schmelzeffekt, ſon⸗ 


dern auch von der Verwerthungsfähigkeit der während und nach der 
Schmelzung auftretenden gasförmigen und feſten Nebenprodukte ab. 
So lange noch thieriſche Rohſtoffe als ſolche in der Blutlaugen⸗ 
ſalzfabrikation verwerthet ſind, iſt eine Verdichtung der im Verlauf 
des Schmelzprozeſſes auftretenden, ammoniakaliſchen Zerſetzungsgaſe 
nutzlos, ja vielleicht von ſtörendem Einfluß auf das Schmelzreſultat. 
Sobald aber Ammoniakſalze als ſolche ſtatt der thieriſchen Ab- 
fälle Anwendung erfahren können, iſt die Kondenſation der Ammo⸗ 
niakgaſe im Verlauf der Schmelzung unbedingtes Erforderniß, und 
muß in einer Weiſe ausgeführt werden, welche mit möglichſt geringem 
Zeit⸗ und Kraftaufwand, ſowie mit keinerlei Nachtheil für den gün- 
ſtigen Verlauf der Schmelzoperation ſelbſt verbunden iſt. Während 
letzterer entweicht unter Einhaltung der oben angegebenen Mengen⸗ 
verhältniſſe das Ammoniak als Schwefelammonium (Formel 2) und 
erfordert als Abſorbtions⸗ ſowie als Umſetzungsmittel in ſchwefel⸗ 
ſaures Ammoniak ein ſchwefelſaures Metallſalz, welches in Form von 
Eiſenvitriol als Oxydationsprodukt des in den Schmelzrückſtänden 
enthaltenen Schwefeleiſens geboten it, fo daß mit dieſem Prozeß eine 
zweckmäßige Verwendung des Schwefeleiſens gleichzeitig eintritt. 


Dieſer Umſtand führt zu einer näheren Betrachtung des Schmelz, 


rückſtandes ſelbſt, der, bisher als eine Miſchung von Schwefeleiſen 
und Kohle betrachtet, von Seiten der Fabrikanten als Düngemittel 
zu ſehr billigen Preiſen verwerthet wurde, indem man nicht ahnte, 
daß mit demſelben der Fabrik alles Kali entführt wurde, welches, als 
unvermeidlicher, bis jetzt noch nicht genügend erkannter Verluſt, ſtill⸗ 
ſchweigend auf Rechnung der Flüchtigkeit der Kaliſalze während der 
Schmelzarbeit geſchrieben wurde. 
Während der Extraktion der bei obigen Verſuchen erhaltenen 
Schmelzpoſten beobachtete ich, daß, nachdem der ſchwarze Schmelz⸗ 


rückſtand mit kaltem Waſſer vollſtändig erſchöpft war, durch nachhe-⸗ 


rige Behandlung mit kochendem Waſſer wiederum eine chromgrün 
gefärbte Flüſſigkeit ablief, in welcher neben Eiſen und Schwefel auch 
Kalium deutlich nachweisbar erſchien, und es bedurfte einer langen 
und oft wiederholten Behandlung mit kochendem Waſſer, ehe dieſe in 
letzterem lösliche Verbindung an Schwefeleiſen mit Schwefelkalium 
vollſtändig aus dem Rückſtand entfernt war, und ſelbſt nachdem dies 
erfolgt, gelang es mir, in dem nicht weiter löslichen Schmelzrückſtande 
durch Zerſetzung mit Chlorwaſſerſtofffäure Kali nachzuweiſen. War 
nun durch dieſe Umſtände der ſchon oben angezogene Verluſt an Kali 
in der Löſung der Schmelze angedeutet, fo erſchien es von Wichtige 
keit, denſelben auch quantitativ zu beſtimmen. ; 

Es wurde zu dieſem Zweck ein Theil des aus der erften Schmelz 
operation reſultirenden, in kaltem Waſſer unlöslichen Rückſtandes im 
Kohlenſäureſtrom bei + 110° C. getrocknet, ein Theil davon in 


Salzſäure gelöſt, der unlösliche Rückſtand unterſucht und beſtimmt, 


die Löſung mit Salpeterſäure oxydirt und auf Alkalien geprüft. Ein 
anderer Theil des getrockneten Rückſtandes wurde mit Soda und 
Salpeter geſchmolzen, die Schmelzmaſſe mit Waſſer behandelt, im 
Rückſtande Kalk, Eiſenoxyd und Thonerde, und in der Löſung der 
Schwefel als Schwefelſäure beſtimmt. 

Aus zwei dieſer Unterſuchungen reſultirte folgende mittlere Zur 
ſammenſetzung des getrockneten Schmelzrückſtandes: 


7,105 Kohle, 
2,202 Kieſelerde, 
1,446 kohlenſaurer Kalk, 
3,718 Thonerde, 
42,927 Eiſen, 
12,114 Kalium, 


29,618 Schwefel. 
99,130. 


Das hier auftretende Verhältniß zwichen Eiſen, Schwefel und 
Kalium iſt in Procenten ausgedrückt: 


, Berechnet: 

50,696 Eiſen 50,8718 

Gefunden: 14,306 Kalium 14,2441 
34,978 Schwefel 34,8835 


und kommt der ſtöchiometriſchen Zuſammenſetzung (Fes K Sc) ſo nahe, 
daß man ſich veranlaßt ſehen kann, hier die Eziſtenz einer unlöslichen 


Doppelverbindung von Kaltumſchwefeleiſen anzunehmen, und es ge⸗ 
nügen dieſe Werthe, um die Aufmerkſamkeit des Fabrikanten auf 
dieſe Schmelzrückſtände hinzulenken. Der Theorie nach iſt die dem 
Blutlaugenſalz entſprechende Schwefeleiſenmenge, wie ſie nach For⸗ 
mel 3 in der Schmelze auftritt, nahezu 50%, ſteigt aber in Folge 
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des Schwefelüberſchuſſes, mit welchem man arbeitet, leicht auf 60 
und mehr Procente, ſo daß — bei einer gleichzeitig dem theoretiſchen 
Effekt nicht gleich kommenden Blutlaugenſalzausbeute, — in den 
Schmelzrückſtänden 12 Pfd. Kalium verbleiben, wenn 100 Pfd. 
Blutlaugenſalz fabrizirt werden. Da aber 100 Pfd. des letzteren zu 
ihrer Bildung 32,7 Pfd. kohlenſaures Kali beanſpruchen und obige 
12 Pfd. Kalium in den Schmelzrückſtänden 21,2 Pfd. kohlenſaurem 
Kali gleichkommen, ſo geht aus dieſen Zahlenwerthen hervor, daß 
von 100 Pfd. kohlenſaurem Kali, wie ſie in die Schmelze eingeführt 
werden, 60,7 Pfd. zu Blutlaugenſalz verarbeitet und 39,3 Pfd. in 
die unlöslichen Schmelrückſtände übergeführt werden können. 
(Schluß folgt.) 
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Kleinere Mittheilungen. 
Für Haus und Werkſtatt. 


Engliihe Verſuche, Baumwolle durch Dampf für das 
Spinnen vorzubereiten; von H. Miuſſen, Spinnereidirektor zu 
Breslau. Im polyt. Centralblatt, 1862 S. 1627, iſt das Wanklyin'ſche 
Verfahren, Baumwolle durch Dämpfen zum Spinnen vorzubereiten, be⸗ 
ſchrieben. Seitdem macht ein zweiter Verſuch ähulicher Art in England 
von ſich reden, welcher im Prinzip dadurch von dem Wanklyin's ſich 
unterſcheidet, daß die Wirkung des Dampfes erſt angewendet wird, nach⸗ 
dem die Baumwolle den erſten Prozeß des Oeffnens im Wolf durchge⸗ 
macht hat. Der dazu gebrauchte Apparat, für Mayall jun. zu Liverpool 
patentirt, iſt an den gewöhnlichen Oeffner oder Wolf angehängt und be⸗ 
ſteht hauptſächlich aus dem bekannten Tuch ohne Ende, wie bei den ge⸗ 
wöhnlichen Schlagmaſchinen, von der ganzen Breite des Wolfs und 4 
Länge. Die Baumwolle fällt, nachdem fie die Abzugswalzen des Wolfs 
verlaſſen hat, auf daſſelbe und wird mit ihm durch einen Dampfkaſten ge⸗ 
führt, welcher aus Weißblech beſteht und einen Oelfarbenanſtrich bat. 


Ueber dieſem Kalten iſt eine Art Schornſtein angebracht, um den Dampf 


abzuführen, nachdem derſelbe die loſen Faſern der Baumwolle durchdrungen 
hat, während dieſe auf dem Tuch ohne Ende fortſchreitet; unten am Kaſten 
ſind dagegen kleine Rinnen angebracht, um das kondenfirte Waſſer, welches 
ſich im Kaſten ſammelt, abzuleiten, damit es mit der Baumwolle in keine 
Berührung kommt. Das Dampfzuführrohr, in Form eines A, mit zahl⸗ 
reichen Löchern an der flachen Seite, liegt zwiſchen dem oberen und unte⸗ 
ren Theil des endloſen Tuches und liefert die für verſchiedene Sorten 
Surate verſchiedene Quantität Dampf durch die Oeffnung eines Hahns. 
welchen der Arbeiter beim Angehen und Abſetzen der Maſchine öffnet und 
beziehentlich ſchließt. Mayall erwähnt, daß er aus demſelben Vorgeſpinnſt 
jetzt 44er fpinne, aus welchem früher nur 40er geliefert werden konnte. 
Als Mehrproduktion werden per Woche von 60 Arbeitsſtunden eine bis 
zwei Zahlen per Spindel angegeben, gegen die Produktion aus ungedämpf⸗ 
ter Baumwolle. (Polyt. Journ.) 


Ueber das ruſſiſche Eiſenblech. Das ruſſiſche Eiſenblech, äußer⸗ 
lich fo ausſehend, als ob es mit einem fettglänzenden Firniß überzogen 
wäre, unterſcheidet ſich von anderen Blechen, z. B. den belgiſchen, dadurch, 
daß dieſer Ueberzug nicht ſo leicht abſpringt. Zur Erzeugung deſſelben 
ſollen die vorher gewaliten Bleche, mit Koblenpulver eingeſtreut, in einem 
großen Paquet von 30—50 Tafeln geglüht und dann unter ſchweren 
Schwanzhämmern bearbeitet werden. Unter 3—4maliger Wiederholung 
des Glühens und Hämmerns wendet man zuerſt Hämmer mit 3—4 “ 
dann ſolche mit ganz breiter Bahn an. Die öfters eingeſtreute Kohle re⸗ 
duzirt den Glühſpahn theilweiſe an der Oberfläche und in Folge des mehr 
oder weniger kalten Hämmerns tritt der Glanz hervor. 


Neues Eiſenbahnſyſtem. Schon vor 20 Jahren propouirte Se: 
quier vor der franzöſiſchen Akademie ein neues Eiſenbahnſyſtem, bei dem 
die Fortbewegung nicht durch die Adhäſion der Triebräder an den Schie⸗ 
nen (durch das darauf laſtende große Gewicht) ſondern dadurch bewirkt. 
werden follte, daß zwiſchen beiden Schienen in der Mitte eine dritte Schiene 
gelegt werden ſollte, gegen welche Treibrollen von beiden Seiten durch Fe⸗ 
dern angedrückt werden ſollten. Die Federn fanden ihren Stützpunkt im 
Geſtell der Maſchine und konnten beliebig kräftig gewählt werden. Indem 
die Bewegung der Dampfkolben mittelſt Kurbeln ꝛc. auf dieſe Treibrollen 
übertragen wird, rollen fie auf der Mittelſchtene fort. Es iſt derſelbe Vor⸗ 
gang, wie beim Walzen einer Eiſenſtange zwiſchen einem Walzengnom, nur 
in der Art umgekehrt, daß die Eiſenſtauge feſtſteht und die Walzen beweg⸗ 
lich ſind. Indem dieſe Walzen oder Treibrollen am Geſtelle des Dampf⸗ 
wagens befeſtigt find, wird derſelbe und mit ihm der Zug fortbewegt. 
Seit dieſer langen Zeit iſt dies Syſtem keiner praktiſchen Prüfung im 
Großen unterzogen worden. In dieſem Augenblick aber wird in Paris das 
Projekt einer kurzen Bahn von dort nach Marly⸗le⸗Roi ausgearbeitet, welche 
über Berg und Thal, ohne Rückſichtnahme auf Steigungen ausgeführt wer⸗ 
den und bei der das Séquier'ſche Prinzip in Anwendung kommen ſoll. 
Man hofft mit ſehr leichten Lokomotiven und konſequenter Weiſe auch mit 
ſehr leichten Schienen und billigem Oberbau auszukommen. Das Befah⸗ 
ren der ſtarken Steigungen wird dadurch ermöglicht, daß man dort die 
Mittelſchiene etwas breiter macht und kleinere Triebräder anwendet. Sollte 
ſich dieſer Verſuch bewähren, ſo dürfte damit beſonders für kleinere Zweig⸗ 
babneu ein bedeutend billigerer Bau und Betrieb ermöglicht werden. 


Eine neue Art elektro⸗magnetiſcher Kraftmaſchinen. Alle 
Erfinder ſolcher Maſchinen haben bisber die Hauptſchwierigkeit darin ges 
funden, daß die Anziehungskraft der Magnete, ſo groß ſie bei unmittel⸗ 
barer Berührung auch ſein mag, bei irgend größeren Entfernungen 
ungemein ſchnell vermindert. Um dieſem Uebelſtande einigermaßen zu be⸗ 
gegnen, hat man meiſtentbeils die einander anziehenden Flächen in einem 
ſehr ſpitzen Winkel gegen einander wirken laſſen, oder auch wobl koniſch 
geformt, um ſo einen einigermaßen größeren Weg der bewegenden Theile 
zu erzielen. Im Portefeuille economique de Machines findet ſich eine 
neue finnreiche Idee angegeben, um dleien Zweck zu erreichen. Dieſer 
contraeteur electrique abnıt gewiſſermaſſen die Wirkungen des tbieriſchen 
Muskels nach, deſſen Verlängerung und Verkürzung ebenfalls von der Aus⸗ 
debnung und Zuſammenz ehung einer großen Anzahl einzelner Muskelfa⸗ 
ſern abhängt. Man nehme ſchmiedeeiſerne Scheiben, in welche man auf 
beiden Endſeiten tiefe und breite Furchen eindreht, in welche nun die iſo⸗ 
lirten Kupferdrathwindungen, welche der Strom durchläuft, zu liegen kom— 
men. Sobald der Strom geſchloſſen iſt, verwandeln ſich dieſe Scheiben 
in ſtarke Magnete. Legt man eine Anzahl ſolcher Scheiben übereinander, 
indem man ſie durch 1 Millimeter dicke Scheiben von vulkaniſirtem Gummi 
trennt und auf eine centrale Achſe aufſchiebt, ſo werden in dem Momente, 
wo der Strom die Kupferdrathſpiralen durchläuft, die Scheiben ſich ein⸗ 
ander anziehen (21), indem fie die Gummiringe kräftig komprimiren. Bei 
Unterbrechung des Stromes dagegen wird der Gummi ſeine Glatzel 
wieder geltend machen und die Scheiben trennen. Legt man 200 ſolcher 
Scheiben übereinander und läßt dieſelben nur Y, Millimeter von einander 
abſtehen, ſo wird man dadurch doch eine Zuſammenziehung reſp. Ausdeb⸗ 
nung von 1 Decimeter leirca ½) erzielen, was genügt, um mittelſt Kurz 
bel ꝛc. ein Schwungrad in Bewegung zu ſetzen. Jedenfalls eine Idee, die 
näheres Studium verdient. (Breel. G. Bl.) 

Das Einfetten der Wolle mittelſt einer mechauiſchen Vor⸗ 
richtung, wie es Hr. Lench in Leedes eingeführt hat, bietet weſentliche 
Vortheile vor der bisherigen Methode des Beſprengens oder Aufgfeßens 
von Oel. Bekanntlich müſſen gewiſſe Wollſorten behufs des Verſpinnens 
eingefettet werden, damit die Faſern leichter über einander gleiten, die Aus⸗ 
gabe für Oel hierzu bildet einen ſehr bedeutenden Poſten der Ausgaben, 
zumal nur wenig oder nichts davon wiedergewonnen wird. Man könnte 
mit einer viel geringeren Menge auskommen, wenn man das Oel durchaus 
gleichmäßig auf die Wolle vertheilen könnte. Leuch bewirkt nun das Ein⸗ 
fetten durch einen den Krempeln eingeſchalteten Apparat, der das Oel in 
einen feinen Regen oder Nebel verwandelt, welcher ſich ganz gleichmäßig 
auf der Wolle niederſchlägt. Man fühlt wohl, daß die Wolle eing efettet 
iſt, kann aber kein Oel darauf bemerken. Aller Wahrſcheinlichkeit nach 
beruht der Apparat darauf, daß das Oel mittelſt ſtark komprimirter Luft 
gegen eine Schutzplatte geworfen wird und ſich dort in feinite Tröpfchen 
zertheilt. (Bresl. G. Bl.) 
Weinſchönungsmittel. Die „Argauer Mittheilungen“ enthalten 
folgendes Rezept zum Schönen von 400 Maß Wein, welches ein Hr. Karl 
Baumann von Reckingen verkauft und welches der Einſender mehrmals 
bewährt gefunden hat: „Mau nimmt 1 Pfund Alaunleder oder Abfall von 
weißgegerbtem Schafleder, welches bei den Weißgerbern oder Schuftern 
zu erhalten ıft, 4 Loth Gummi Cbind. 4 Loth Tormentillenwurzel (ges 
ſtoßen) und bei rothen Weinen noch 2 Loth Ratania. Dies wird ſodann 
mit 3 Maß Waſſer in einem Topf auf's Feuer geſetzt. Alles mit einander 
verkocht und die Flüſſigkeit auf die Hälfte einſieden gelaſſen. Hernach ſeiht 
man fie durch robes Emballage, drückt dieſes aus, fchüttet fie nach 3—5 
Minuten oben in's Faß und arbeitet ſie dann mit dem Weine recht unter 
einander.” 

Das künſtliche Ausbrüten der Eier in Frankreich. Um zu 
erfahren, wie ſich das künſtliche Ausbrüten der Eier in der Praxis be⸗ 
währe, wurde im Auftrag des kön. preuß. Miniſters für die landwirth⸗ 
ſchaftlichen Angelegenheiten nach Paris um genaue Auskunft geſchrieben, 
in der Vorausſetzung, daß dort Erfahrungen vorliegen würden, weil die 
Hühnerzucht im nördlichen Frankreich eine große Bedeutung hat. Es iſt 
uns geſtattet, aus dem eingegangenen Bericht das Weſentliche hier mitzu⸗ 
theilen. Darnach hat ſich keiner der bisher gemachten Verſuche mit dem 
künſtlichen Ausbrüten aufmunternd erwiefen; noch Niemand hat eine eigent⸗ 
lich gewerbliche Unternehmung darauf begründet. Wirkliche Anwendung 
findet augenblicklich nur der Apparat eines Hrn. Vallée, Wächter bei 
den Reptilien im Jardin des plantes, der ſich auch ſelbſt praktiich mit dem 
künſtlichen Ausbrüten beſchäftigt, aber nur im Kleinen, indem er Eier für 
den zoblogiſchen Garten in feinem Apparate ausbrüten läßt. Auf eine 
Reihe, im diesſeitigen Auftrage an den Hrn. Vallée geſtellter Fragen, 
hat derſelbe folgendermaßen geantwortet: 1) Es giebt kein Mittel, im 
Voraus zu erkennen, ob ein Ei befruchtet iſt oder nicht. Erſt nach vier⸗ 
tägiger Bebrütung kann man, wenn man das Ei in einem dunklen Zim⸗ 
mer gegen das Licht hält, einen beweglichen Punkt wahrnehmen, der die 
ſtattgefundene Befruchtung andeutet. Nicht befruchtete Eier bleiben klar. 
2) Die Brutzeit dauert für Hühner 21, für Guten 28—30, für Trutbüb⸗ 
ner 30, für Tauben 17.—18 Tage. 3) Der Procentjag der wirklich zum 
Ausbrüten kommenden Eier ift ein ſehr wechſelnder. 4) Bei guter War⸗ 
tung ſind alle ausgekommenen Küchlein leicht groß zu ziehen; bei kalter 
Witterung müſſen ſie etwas länger im Apparate bleiben, aus dem ſie in 
den erſten Tagen überhaupt nicht entlaſſen werden dürfen. Inſekten wer⸗ 
den durch Beſtreichen der Küchlein mit Brennöl getödtet. 5) Die künſtl'ch 
ausgebrüteten Hühner ſchmecken ebenſo, wie auf natürlichem Wege erzo⸗ 
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gene. 6) Die Küchlein werden mit Hirſe, Brod und gehackten Eiern ge⸗ 
füttert. 7) Künſtlich ausgebrütete Hühner verhalten ſich im Eierlegen, Brü⸗ 
ten ꝛc. wie andere. 8) Ein Apparat für 120 Gier tojtet, aus Eichenholz 
gefertigt, 120 Frcs. (32 Thlr.), der Regulator (der Wärme) dazu 18 Free. 
(4 Thir. 24 Sar). 9, Der Apparat kann in jedem Raume aufgeſtellt 
werden; doch muß daſelbſt Rube berrſchen und im Winter geheizt werden. 
10) Die Heizung des Apparats koſtet täglich 2 Sgr. (20 Loth Brennöl). 
11) Zum Heizen dient eine Oellampe. Nach Hrn. Vallée iſt eine Anzahl 
kleinerer Apparate beſſer, als ein großer. 

Anſtrich für Drabtgebege. Von Hrn. Albrecht, Inſpektor des 
Hrn. Baron von dem Kneſebeck auf Karwe gebt uns folgende Mittheilung 
u: Im ökonomiſchen Verein des Ruppiner Kreiſes und des Ländchens 
Beuin wurde von dem Maler Huckenbroich die Zuſammenſetzung eines 
Anſtrichs für Drahtgehege angegeben und dieſer Anſtrich in Karwe zur 
Anwendung gebracht, wo er feinen Zweck, Roſt vom Eiſendrabt abzuhal⸗ 
ten, vollſtändig zu erfüllen ſcheint. Die Darſtellung des Anſtrichs iſt fol⸗ 
gende: 1) Grundfarbe. Man löſt 8 Loth Gummi elaſticum (auch alte 
Gummiſchuhe) in 10 Loth Terpentinöl und 5 Loth Mobnöl über gelindem 
Feuer; zur Löſung ſetzt man 4 Pfund geriebenes Zinkweiß, 5 Loth Damarrb⸗ 
Harz (beſſer Damarrb-Lack) 2 Loth Sircatif und ½ Loth Lavendelöl. Nach⸗ 
dem man die ganze Maſſe gut durcheinander gerührt bat, ſetzt man fo 
viel Mohnöl zu, daß ſich der Lack mit einem Pinſel verarbeiten läßt. 
2) Deckfarbe. Wird wie die Grundfarbe bereitet, nur darf man keine 
alten Gummiſchuhe benutzen, ſondern 5 Loth recht reines Gummi elaſticum 
(Kautſchul). (Wochenbl. z. d. preuß. Ann. d. Landwirthſch.) 


Gelber Firniß zum Herſtellen von gelbem Glas für Dun⸗ 
kelzimmer. Dieſer Firniß beſteht aus folgenden Subſtanzen: 4 Unzen 
Benzol, 6 Drachmen Orleans. 6 Drachmen Gummi Gutti, 10 Gran Gummi 
Elemi, 10 Gran Gummi Damar. Die feſten Subſtanzen werden zu fei⸗ 
nem Pulver geſtoßen und im Benzol gelöſt Die ſiltrirte oder dekantirte 
Löſung gießt man wie Kollodion auf die Glastaſel. (Photogr. Arch.) 

Eiſenhervorrufung mit Milchzucker; von Kapſer. Die zu 
energiſche Wirkung des ſchwefelſauren Eiſenoryduls hat man bisher durch 
Säuren zu vermindern geſucht. Erſetzt man die Säuren durch Milchzucker, 
fo entwickelt ſich das Bld nach augenblickliche Belichtung ſehr fein und 
kräftig. Mit einer concentrirten Milchzuckerlöſung, der einige Tropfen eon⸗ 
centrirter Eiſenvitriollöſung zugeſetzt find, wird das Bild ungemein kräftig 
entwickelt; es kommt ſebr langſam hervor und wird äußerſt fein. Ein äl— 
teres Kollodion mit einem Silberbad von nur 5 oder 6%, giebt die beſten 
Reſultate. (Les Mondes.) 


Anwendung von Thonerde⸗Salzen im Entwickler; von Abbe 
Laborde. Von Martin wurde vor einiger Zeit der Zuſatz von Alaun 
zur Pyrogallusſäurelöſung vorgeſchlagen. Deſſen Wirkung rührt nur von 
der im Alaun enthaltenen ſchwefelſauren Thonerde her, gewiſſe andere reine 
Thonerdeſalze ſind noch aktiver Dieſe Salze vermehren nicht alle in dem⸗ 
ſelben Grade die Wirkung der Pyrogallusſäure; z. B. eine Miſchung 
von letzterer mit ameiſenſaurer Thonerde entwickelt das Bild augenblicklich. 
Die ſalpeterſaure und eſſigſaure Thonerde wirken weniger enekgifch, Die 
ſchwefelſaure noch ſchwächer. Folgende Zuſammenſetzung iſt empfehlens⸗ 
werth: 150 Theile Waſſer, 1% Theil ſalpeterſaure Thonerde, 150 Theile 
Waſſer, I Theil Pyrogallusſäure. Die falvererjaure Thonerde muß rein, 
beſonders eiſenfrei jein, man löſt es und filtrirt, bis die Löſung ganz klar 
iſt. Die Miſchung mit der Pyrogallusſäure zu gleichen Theilen geichieht 
erſt gerade vor dem Aufgießen. Dieſer ſehr raſch wirkende Entwickler 
ruft alles gleichzeitig hervor. 

Die Werthbeſtimmung der unreinen Graphitſorten wie ſie 
an verſchiedenen Punkten, auch in Schleſien gewonnen werden, kann fich 
weſentlich nur auf den Gehalt an unverbrennlichen Theilen und reinem 
Graphit beziehen. Will man den Graphit durch Ausbrennen entfernen, 
ſo gelingt dies nur ſchwierig, ſelbſt beim ſtarken Erbitzen in einem Sauer⸗ 
ſtoffürome, vollſtändig. Eine ſehr einfache Methode der Analyſe iſt dage⸗ 
gen die, daß man eine abgewogene Menge Graphit mit überſchüſſigem 
Bleioxyd in einem Schmelztiegel miſcht, den letzteren gut bedeckt und nun 
zum Schmelzen des Bleioxyds erbitzt. Nach dem Erkalten findet man am 
Boden des Tiegels einen Bleiregulus, deſſen Gewicht man beſtimmt. Auf 
207 Theile Blei rechnet man 6 Theile reinen Graphit (oder 34,5 Theile 
Blei auf 1 Theil Kohlenſtoff). Wie man ſieht, ſchließt ſich dieſe Beſtim⸗ 
mung an die alte Berthier'ſche Methode, den Heizwerth der Brennmate⸗ 
rialien zu beſt mmen au. Sie giebt ungemein genaue Neſuttate, weil der 
Graphit keine flüchtigen Theile enthält und nur durch die Berührung mit 
dem ſchmelzenden Bleioxyd zerlegt wird. Rest. G. Bl.) 

Einfache Methode, Kampher und Gummibarze zu pulvern. 
Der Kampher wird ganz einfach auf einem blechernen Neibeiſen abgerie⸗ 
ben und das feine Pulver nachher durch ein paſſendes Sieb von den grö⸗ 
beren Theilen getrennt. Bei Anwendung ven Sieben verſchiedeuer Fein⸗ 
heit können Pulver von verſchfedener Feinheit erhalten werden, die in ſo 
vielen Fällen ihre Anwendung finden und nie zuſammenballen. Um die 
Gummiharze, die nach dem Pulveriſen beſonders in der warmen Jah⸗ 
resze t fo leicht wieder zuſammenballen, eicht und ſchnell wieder in Pul⸗ 
verform zu bringen, braucht man ele mit einigen oder je nach der 
Meuge nur mit einem Tropfen Maude öl zu verreiben; auf dieſe Art wird 
jedes zuſammengebackene Aue leicht in Pulverform gebracht und 
kann augenblicklich zu jedem Zwecke verwendet werden. 

(Schweiz. Wochenſchr. f. Pharmacie.) 


Alle Mittheilungen, inſofern fie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 
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